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1 ОПИС НАВЧАЛЬНОЇ ДИСЦИПЛІНИ  
Найменування  






денна форма навчання 
(денна або заочна) 
 
Кількість кредитів 3   
Галузь знань 
20 «Аграрні науки та 
продовольство» 
(шифр і назва) 
Нормативна 
(нормативна або вибіркова) 
Загальна кількість  
годин – 90 годин  
Спеціальність:  
208 «Агроінженерія» 
(шифр та назва)  
Курс  Семестр  
Змістових модулів – 2  2-й  3-й  
Тижневе 
навантаження:  
     - аудиторних  
занять 3 год. 
     - самостійна робота  
студента  2,9 год.  
Ступінь вищої освіти: 
«Бакалавр»   
Вид занять  
Кількість 
годин  
Лекції  16 год.  
Лабораторні 
заняття  









44 год.  
Форма контролю:  
екзамен 











2 МЕТА ТА ЗАВДАННЯ НАВЧАЛЬНОЇ ДИСЦИПЛІНИ 
 
 Мета. дисципліни «Взаємозамінність, стандартизація і технічні 
вимірювання» (ВСТВ) є здобуття теоретичних знань і практичних навичок 
використання і дотримання вимог комплексних систем загально технічних 
стандартів, виконання точностних розрахунків з вибору посадок типових 
з’єднань, метрологічного забезпечення при виготовленні, при виготовленні, 
експлуатації і ремонті сільськогосподарської техніки. 
Завдання.  
- надати інформацію про національну стандартизацію в Україні, 
порядок застосування стандартів;  
- навчити основам теорії взаємозамінності і системи допусків і 
посадок ISO; 
- надати методики розрахунку і вибору посадок типових з’єднань 
деталей машин; 
- навчити складати розмірні ланцюги і розраховувати допуски і 
граничні відхили на всі ланки;  
- навчити обирати засоби вимірювань в залежності від необхідної 
точності обробки деталей; 
- надати необхідні знання та вміння у використанні засобів 
вимірювання; 
- подати правила позначення норм точності на креслениках; 
- навчити контролювати деталі за їх геометричними розмірами і 
відповідності технічним вимогам. 
У результаті вивчення навчальної дисципліни студент повинен  
знати: 
- основні поняття і положення в галузі стандартизації; 
- вимоги стандартів до управління якістю продукції на усіх етапах 
життєвого циклу; 
- основні поняття теорії взаємозамінності; 
- методики розрахунку і вибору стандартних посадок типових 
з’єднань; 
- методи складання і розрахунку розмірних ланцюгів; 
- правила позначення норм точності розмірів, форми, розташування, 
шорсткості поверхонь на креслениках; 
- засоби вимірювання лінійних та кутових величин; 







- практично вибирати параметри точності за таблицями системи 
допусків і посадок ISO; 
- призначати посадки з’єднань розрахунковим методом і методом 
аналогії; 
- вибирати вимірювальні засоби достатньої точності; 
- вміти настроювати вимірювальні засоби і здійснювати вимірювання. 
Студент повинен отримати навички: 
- використання національних, міждержавних і міжнародних 
стандартів; 
- визначати характер з’єднань по нормам точності, позначеним на 
креслениках;  
- призначати норми точності  методами розрахунковим і аналогії; 
- вибирати засоби вимірювання достатньої точності; 

























3. ПРОГРАМА НАВЧАЛЬНОЇ ДИСЦИПЛІНИ 
 
ЗМ 1 «Основи взаємозамінності. Точність обробки деталей машин при 
виготовленні та відновленні. Основи теорії вимірювань.» 
 
Тема 1.  Місце та роль дисципліни ВСТВ у підготовці інженера-механіка. 
 [1 c. 171-180; 2 c. 52-63, 132-143] 
1.1 Значення взаємозамінності при експлуатації та ремонті 
сільськогосподарської техніки. 
1.2 Допуски і посадки – основні поняття, графічні зображення, умови 
придатності розмірів. 
 
Тема 2. Система допусків і посадок ISO. [1 c. 180-185, 197-201; 2 c. 155-167] 
2.1 Система отвору і валу. 
2.2 Інтервали діаметрів. 
2.3 Одиниця допуску. 
2.4 Квалітети. 
2.5 Ряди основних відхилів. 
2.6 Позначення посадок, полів допусків і граничних відхилів на креслениках. 
2.7.Рекомендовані та переважні посадки. 
 
Тема 3. Точність обробки. [1 c. 63-89; 2 c. 86-119] 
3.1 Джерела виникнення похибок. 
3.2 Статистичні параметри розсіювання. 
3.3 Методика розрахунку імовірного відсотку браку.  
3.4 Точність форми і розташування поверхонь. 
3.5 Позначення точності форми і розташування поверхонь на креслениках. 
3.6 Шорсткість поверхонь, позначення на креслениках. 
 
Тема 4. Вимірювання. [1 c. 124-129; 2 c. 91-155] 
4.1 Вимірювання – джерело інформації. 
4.2 Основний постулат метрології. 
4.3 математична і емпірична моделі результату вимірювання. 
4.4 Вірогідність і точність вимірювання. 
4.5 Однократні і багатократні вимірювання. 




ЗМ 2 «Розрахунок розмірних ланцюгів. Взаємозамінність, методи і засоби 
контролю різьбових, шпоночних, шліцьових і зубчастих з’єднань» 
 
Тема 1. Складання і розрахунок розмірних ланцюгів. [1 c. 223-238; 2 c. 183-
190]. 
1.1 Замикальна ланка. 
1.2 Збільшувальні та зменшувальні ланки. 
1.3  Визначення коефіцієнту точності. 
1.4  Вибір квалітету. 
1.5  Технологічний принцип призначення граничних відхилів. 
 
Тема 2. Взаємозамінність різьбових з’єднань. [1 с. 272-286; 2 c. 212-216, 220-
222] 
2.1 Методи і засоби контролю. 
2.2 Позначення норм точності на креслениках. 
 
Тема 3. Взаємозамінність типових з’єднань. [1 с. 286-311; 2 c. 222-249] 
3.1 Методи і засоби контролю. 
3.2 Шпонки, шліці, зубчасті передачі. 
3.3 Позначення норм точності на креслениках. 
 
Тема 4. Національна система стандартизації в Україні. [1 с. 5-32] 
4.1 Критерії стандартів. 



































Змістовий модуль 1. «Основи взаємозамінності. Точність обробки деталей машин 
при виготовленні та відновленні. Основи теорії вимірювань.» 
1 
Лекція 1 
Місце та роль дисципліни 
ВСТВ у підготовці інженера. 
2 - - - - 
Лабораторна 
робота 1 
Класифікація засобів і 
методів вимірювання 
- 2 - - 1 
Самостійна 
робота 1 
Підготовка до лабораторної 
роботи №1 




Допуски та посадки – основні 
поняття та визначення 
- - 2 - 1 
Самостійна 
робота 2 
Підготовка до практичної 
роботи №1 
- - - 3 1 
3 
Лекція 2 Система допусків і посадок 
ISO.  
2 - - - - 
Лабораторна 
робота 2 
Контроль деталей калібрами.  - 2 - - 3 
Самостійна 
робота 3 
Підготовка до лабораторної 
роботи №2 




СДП ISO. Користування 
таблицями СДП. 
- - 2 - 2 
Самостійна 
робота 4 
Підготовка до практичної 
роботи №2 
- - - 3 1 
5 





- 2 - - 3 
Самостійна 
робота 5 
Підготовка до лабораторної 
роботи №3 




Розрахунок і вибір посадок з 
натягом 
- - 2 - 2 
Самостійна 
робота 6 
Підготовка до практичної 
роботи №3 
- - - 3 1 
7 





- 2 - - 3 
Самостійна 
робота 7 
Підготовка до лабораторної 
роботи №4 
- - - 3 2 
ПМК-1     10 


















ЗМ 2 «Розрахунок розмірних ланцюгів. Взаємозамінність, методи і засоби контролю 
різьбових, шпоночних, шліцьових і зубчастих з’єднань» 
8 Практична 
робота 4 
Розрахунок і вибір посадок 
кілець підшипників кочення 
- - 2 - 2 
Самостійна 
робота 9 
Підготовка до практичної 
роботи №4 
- - - 3 1 
9 Лекція 5 Складання і розрахунок 
розмірних ланцюгів.  





- 2 - - 3 
Самостійна 
робота 10 
Підготовка до лабораторної 
роботи №4 
- - - 3 1,5 
10 Практична 
робота 5 
Вибір посадок методом 
аналогії. Позначення норм 
точності на креслениках 
- - 2 - 1 
Самостійна 
робота 11 
Підготовка до практичної 
роботи №5 
- - - 3 1 
11 Лекція 6 Взаємозамінність різьбових 
з’єднань 




вимірювальних засобів.  
- 2 - - 3 
Самостійна 
робота 12 
Підготовка до лабораторної 
роботи №5 
- - - 3 1,5 
12 Практична 
робота 6 
Складання і розрахунок 
розмірних ланцюгів методом 
повної взаємозамінності 
- - 2 - 2 
Самостійна 
робота 13 
Підготовка до практичної 
роботи №6 
- - - 3 1 
13 Лекція 7 Взаємозамінність типових 
з’єднань.  




механічними приладами.  
інструментами.  
- 2 - - 2 
Самостійна 
робота 14 
Підготовка до лабораторної 
роботи №7 
- - - 3 1,5 
14 Практична 
робота 7 
Селективне складання. Вибір 
посадок, розрахунок кількості 
груп  
- - 2 - 1 
Самостійна 
робота 14 
Підготовка до практичної 
роботи №7 



















15 Лекція 8 Національна система 
стандартизації в Україні.  




механічними інструментами.  
- 2 - - 1 
Самостійна 
робота 15 
Підготовка до лабораторної 
роботи №8 
- - - 2 1,5 
ПМК-2     10 
Всього за змістовий модуль 1 -  47 год. 8 8 8 23 35 
 
5. ПЕРЕЛІК ПИТАНЬ, ЩО ВИНОСЯТЬСЯ НА ПІДСУМКОВИЙ 
МОДУЛЬНИЙ КОНТРОЛЬ №1  
 
1. Плоскопаралельні кінцеві міри довжини - засіб для чого? 
2. Який найкращий варіант добору плиток розміру 39,98 мм?  
3. Який висновок, якщо скоба проходить вал сторонами ПР і НЕ?  
4. Який висновок, якщо скоба проходить вал стороною ПР, а стороною НЕ не 
проходить?  
5. Який висновок, пробка не проходить сторонами ПР і НЕ? 
6. Точність атестації плиток визначає? 
7. Ступенем наближення максимального розміру плитки до номінального 
розміру кінцевої міри чим характеризується?   
8.  Відстань від робочої поверхні плитки до плити, до якої притерта плитка? 
9. Використовують при вимірювання зазорів між поверхнями? 
10. Який висновок, якщо скоба проходить вал стороною ПР і НЕ? 
11.  Який засіб використовується для контролю отвору? 
12. Який висновок, якщо пробка не проходить сторонами ПР і НЕ? 
13. Який висновок, якщо пробка проходить сторонами ПР і НЕ? 
14. З яким допуском вали, які контролюються регульованими скобами? 
15.  Чим характеризується ступень наближення максимального розміру 
плитки до номінального розміру кінцевої міри? 




 мм, дійсний розмір висоти ø 
25,835 мм? 




  мм, дійсний розмір отвору 25 
мм? 
18. Щоб придбати штангенциркуль треба вказати? 
19. Яку точність відліку по ноніусу має штангенінструмент? 
20. Яку величина відліку по ноніусу має штангенглибиномір? 
11 
 




  мм, дійсний розмір глибини 
24,927 мм? 
22. Штангенглибиномір  служить для вимірювання чого? 
23. Які штангенінструменти використовують при розміткі? 
24. Штангенрейсмус служить для вимірювання чого? 
25.  Яка ціна поділки шкали штанги штангенглибиноміру? 





мм, дійсний розмір вала ø 25 мм? 
27. Яка ціна поділки стебла мікрометричного глибиноміра, мм? 
28.  Яка точність відліку на барабані мікрометричного глибиноміра, мм? 
29. Який розмір зафіксований на мікрометрічному глибиномірі, мм? 
30. З якими межами вимірювання потрібен мікрометр коли вал має 
номінальний діаметр 55 мм? 
31. З чого починають вимірювання мікрометричним глибиноміром? 
32. Що таке овальність? 
33. Що таке конусоподібність? 
34. Для яких вимірювань слугує мікрометр? 
35.  Який розмір зафіксований на мікрометрі, мм? 
36.  З якими межами вимірювання потрібен мікрометр, коли вал має 
номінальний діаметр 85 мм? 
37. Властивість деталей займати своє місце в машині без додаткової обробки 











38. Найбільший граничний розмір отвору Dmax? 
39. Найменший граничний розмір отвору Dmin? 
40. Найбільший граничний розмір валу dmax? 
41. Найменший граничний розмір валу dmin? 
42. Допуск розміру отвору tD? 
43. Допуск розміру валу td? 
44. Найбільший граничний зазор Smax? 
45. Найменший граничний зазор Smin? 












47. В якій системі задана посадка? 
48.  Питомий тиск (напруга) в з‘єднаннях з натягом утворюється за рахунок 
яких деформацій? 
49. Умова вибору посадки з натягом, що забезпечує міцність з’єднання? 
50. Посадки з натягом призначаються для забезпечення? 
51. Від збільшення діаметру і довжини з‘єднання зусилля запресування? 
52. Фізико-механічні показники матеріалу від яких залежить міцність        
з‘єднання? 
53. Взаємна нерухомість  отвору і валу в посадках з натягом забезпечується? 
54.  Зминання і зрізання мікронерівностей натяг в з‘єднанні? 
55. Умова вибору  посадки з натягом, що забезпечує нерухомість? 
56. При збільшенні натягу зусилля запресування? 
57. Фізико-механічні показники матеріалу, від яких залежить нерухомість? 
58. Переднє колесо трактора обертається, цапфа – ні.   Як навантажене 
внутрішнє кільце підшипника кочення? 
59. Нульовой клас підшипника кочення позначається? 
60. Циркуляційно навантажене кільце підшипника кочення повинно мати     
яку посадку? 
61. В редукторі обертається вал, корпус нерухомий. Як навантажене 
внутрішнє кільце підшипника кочення? 
62. Переднє колесо трактора обертається, цапфа – ні. Як навантажене 
зовнішнє кільце підшипника? 
63. Як змінюється зусилля запресування кільця підшипника кочення із 
збільшенням натягу? 
64. Який основний показник циркуляційно навантаженого кільця при виборі 
посадки? 
65. Яку посадку повинно мати місцево навантажене кільце підшипника 
кочення? 
66. Який основний показник місцево навантаженого кільця при виборі 
посадки? 
67. В редукторі обертається вал, корпус нерухомий.   Як навантажене 
зовнішнє кільце підшипника? 
 
ПЕРЕЛІК ПИТАНЬ, ЩО ВИНОСЯТЬСЯ НА ПІДСУМКОВИЙ 
МОДУЛЬНИЙ КОНТРОЛЬ №2  
 
1.  При вимірюванні радіального биття циліндричної деталі вимірювальний 
стрижень індикатора як повинен бути до осі деталі? 








                                      
                                                                                          28,92  
           
                                                                                           28,96 
 
3. Конусоподібність деталі 0,03 мм, вкажіть яке значення повинно бути на 
ескізі? 
                                                                                 ?                                                                 
                                                                                        
                                                                                56,66 
 
4. Чому дорівнює овальність деталі, яка вказана на ескізі?         
                                                                                            27,33   
 
                                                                                            27,35                                                                                               
                                                                                                  
 
 
5. Овальність деталі складає 0,01 мм, вкажіть яке значення повинно бути на 
ескізі?                                                               82,26 
 




6. Ціна поділки індикатора? 
7. Індикаторний нутромір служить для вимірювання? 
8.  Межа вимірювання індикатора годинникового типу “ИЧ 2”? 
9. Гранична похибка засоба вимірювання дорівнює? 
10. Яка похибка забезпечує взаємозамінність при складанні? 
11. Умова вибору універсальних засобів вимірювання? 
12. При виборі засобів вимірювання номінальний розмір з чим порівнюється? 
13. Допустима похибка при вимірюванні від чого залежить? 
14. Точність відліку штангенінструмента?                  
15. Точність відліку мікрометричних інструментів?                 
16. Точність відліку індикатора годинникового типу?                  
17. В заяві на придбання штангенциркуля треба вказати?                
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18. При вимірюванні вала ø 65 мм, який потрібен мікрометр?       
19.  Яка межа вимірювання індикатора годинникового типу “ИЧ 5”?   
20.  Яка межа вимірювання індикатора годинникового типу “ИЧ 10”? 
21. Засіб, який використовується для контролю валу?  
22. Точність атестації плиток визначає? 
23. Відхили кроку і кута профілю різьби враховується допуском на що? 
24. Параметри внутрішньої різьби на які встановлюються допуски?  
25. При контролі різьби болта вимірюють параметри на які встановлені 
допуски? 
26. При комплексному контролі параметрів різьби застосовують? 
27. Для різьби гайки М12-6Н7Н поле допуски 6Н задане на? 
28.  У зєднанні з призматичною шпонкою посадковим розміром є? 
29. Допуск паралельності і сіметричності паза та осі шпонкового зєднання 
призначають в залежності від якого допуску? 
30. На ширину шпонки незалежно від виду зєднання встановлене поле 
допуску? 
31. Який елемент центрування шліцьового зєднання 






        
32. Для шліцьової втулки d –832H736H126D9, яке поле допуску елементу 
центрування? 
33. Для вибору ступеня точності зубчатої передачі, що необхідно знати? 
34. Для заданої точності зубчатої передачі Cт 8-7-6 Ва, яка ступінь точності 
контакту? 
35.    Як називається ланка, розмір якої одержують останнім у процесі обробки, 
складання чи вимірювання? 
36.     Допуск і граничні відхили замикальної ланки визначаються розв’язанням 
якої задачі? 
37.     Як називається ланка розмірного ланцюга, із збільшенням якої розмір 
замикальної ланки зменьшується? 
38.     Як називається ланка розмірного ланцюга,із збільшенням якої розмір 
замикальної ланки збільшується? 
39.     По розрахунковому коефіцієнту точності розмірного ланцюга, що 
обирають для складових ланок? 
40.     Яка ланка є вихідним розміром при побудові розмірних ланцюгів? 
41.    Принцип, який полягає в основі призначення граничних відхилів 
складових ланок? 
42.     Допуск замикальної ланки має бути рівним чи більшим за якої величини? 
43.    Сукупність розмірів, які створюють замкнутий контур і визначають 
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розташування осей і поверхонь? 
44.  У якому  виробництві застосовують розрахунок розмірних ланцюгів 
методом ,,максимум-мінімум,,? 
45.   Як забезпечується групова взаємозамінність? 
46. У якому  виробництві застосовують  розрахунок розмірного ланцюга 
методом імовірності? 
47.   У якому  виробництві застосовують метод групової взаємозамінності? 
48.   Групова взаємозамінність забезпечується при складанні деталей? 
49.   З чого починають розрахунок розмірного ланцюга методом імовірності? 
50. Більш дешеве виробництво деталей забезпечується при застосуванні 
розрахунку розмірних ланцюгів, яким методом? 
51.  Недоліком селективного складання є? 
52.  Селективне складання починається з? 
53.   Як змінюється точність з’єднань при селективному складанні? 
54.  Який недолік має розрахунок розмірного ланцюга методом імовірності? 
55. Як змінюється величина допуска при розрахунку розмірного ланцюга 
методом імовірності? 
56. При проведенні сертифікації третьою стороною виступає? 
57. На чому грунтується національна стандартизація в Україні? 
58. Кто представляє інтереси України зі стандартизації в міжнародних 
організаціях? 
59. Технічний регламент встановлюється для якій продукції? 
60. Стандарт це? 
61. Типові витрати на 1 т. км пробігу це показник? 
62. У відповідності з ідеологією стандартів серії ДСТУ ISO 9000 проблеми 
якості? 
63. Науково-технічний рівень стандартів перевіряється через скілька років? 
64. Метод стандартизації, який базується на простому обмеженні типів, видів, 
марок продукції – це? 
65. Система якості в організації створюється для чого? 
66. Ремонт автомобіля належить до якої загальної категорії продукції? 
67. Метод стандартизації, який базується на використанні одноманітності 
конструкцій однакових за призначенням деталей, агрегатів – це? 
68. Кто видає сертифікати відповідності?  
69. Який рівень сертифікації, що забезпечує організації мінімум перевірок 
якості продукції? 
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